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Abstrak 
Pada penelitian ini, telah dibuat papan komposit dengan filler serat batang pisang dan matriks berupa urea 
formaldehida. Untuk melihat pengaruh ukuran serat batang pisang kepok pada sifat fisis dan mekanis 
papan komposit yang dipabrikasi, dilakukan lima variasi ukuran serat pada komposisi papan komposit, 
yaitu serat yang lolos ayakan mesh 6, mesh 7, mesh 8, mesh 10, dan mesh 12. Papan ini berdimensi (30 × 30 
× 1) cm dengan target kerapatan 0,7 g/cm3. Suhu yang digunakan saat proses pengempaan adalah 150℃ 
selama 10 menit dengan tekanan 25 Pa. Berdasarkan hasil analisis pengaruh ukuran serat terhadap sifat 
fisis dan mekanis papan komposit berbahan serat batang pisang kepok, ditemukan bahwa semakin besar 
ukuran mesh pada ayakan serat batang pisang kepok yang semakin menurun kualitas papan komposit yang 
dihasilkan. Secara umum, ukuran serat yang paling baik untuk dijadikan bahan baku pembuatan papan 
komposit serat adalah ukuran serat kasar/panjang. Pada penelitian ini, sampel dengan ukuran serat lolos 
mesh 7 merupakan sampel yang paling baik. Nilai pengujian sifat fisis dan mekanis untuk papan komposit 
serat lolos mesh 7 adalah kerapatan dengan nilai 0,72 g/cm3, kadar air 11,11%, pengembangan tebal 
35,83%, modulus of elasticity (MOE) 574,81 N/mm2, modulus of rupture (MOR) 4,55 N/mm2, keteguhan 
rekat 0,04 N/mm2, dan kuat pegang sekrup 129,605 N. Nilai hasil pengujian yang sudah memenuhi Japanese 
Industrial Standard (JIS) A 5908 tahun 2003 adalah nilai kerapatan dan nilai kadar air 
Kata kunci: papan komposit, sifat fisis, sifat mekanis, ukuran serat batang pisang 
1. Latar Belakang  
Saat ini, kebutuhan kayu dalam industri 
pembangunan mengalami peningkatan secara 
signifikan. Hal ini mengakibatkan sumber daya 
hutan semakin hari semakin berkurang. [1] 
kebutuhan perkayuan di Indonesia diperkirakan 
mencapai 70 juta m3 pertahun dengan kenaikan 
rata-rata sebesar 14,2% pertahun. Oleh karena itu, 
diperlukan upaya dalam mengurangi 
kebergantungan penggunaan kayu hasil hutan. 
Bahan baku pembuatan papan komposit sebagai 
pengganti kayu adalah bahan alam lainnya seperti 
batang pisang, ampas tebu, sekam padi, dan 
cangkang kelapa sawit. Salah satu material yang 
dapat dijadikan alternatif bahan pembuatan papan 
komposit yaitu serat batang pisang yang dapat 
dijadikan sebagai filler. Batang pisang 
merupakan limbah pertanian potensial yang belum 
banyak dimanfaatkan, [2] melakukan penelitian 
dengan memanfaatkan batang pisang untuk 
dijadikan papan partikel dan papan komposit dan 
menyatakan nilai perbandingan bobot segar antara 
batang, daun, dan buah pisang adalah 63%, 14%, 
dan 23%. Secara umum batang pisang memiliki 
berat jenis 0,29 N/m3 dengan ukuran panjang serat 
4,20 sampai 5,46 mm dan mengandung lignin 
33,51% [3]. Papan komposit merupakan salah satu 
produk papan tiruan yang terbuat dari bahan-
bahan berlignoselulosa yang terikat antara perekat 
dan bahan melalui proses pengempaan panas dan 
tekanan tertentu yang saling berikatan membentuk 
ikatan yang kuat [4]. Penelitian mengenai papan 
komposit berbahan baku batang pisang sudah 
banyak dilakukan. Pada penelitian [5], dilakukan 
variasi massa batang pisang dan cangkang kelapa 
sawit terhadap sifat fisis dan mekanis papan 
komposit menggunakan perekat resin epoksi. 
Dilaporkan bahwa hasil uji sifat fisis dan mekanis 
menunjukkan bahwa nilai kadar air, daya serap air, 
dan kuat tekan telah memenuhi SNI 03-2105-2006. 
[6] juga melakukan penelitian tentang kualitas 
papan komposit batang pisang barangan 
berdasarkan variasi kadar perekat phenol 
formaldehida. Hasil penelitian ini menyatakan 
bahwa variasi perekat terbaik adalah 16% karena 
terjadi penyebaran filler yang lebih merata 
dibandingkan dengan variasi 8%, 10%, 12%, dan 
14%. [7] juga melakukan penelitian pemanfaatan 
batang pisang (Musa sp) sebagai bahan baku papan 
serat dengan perlakuan termomekanis, dengan 
kualitas papan serat terbaik didapatkan pada 
perlakuan suhu perebusan serpih 100˚C tanpa 
menggunakan perekat sitentik. Salah satu faktor 
yang mempengaruhi kualitas papan komposit 
khususnya papan serat adalah ukuran panjang 
serat [8]. Sejauh ini, penelitian mengenai ukuran 
panjang serat batang pisang terhadap kualitas 
papan serat belum banyak dikaji. Berdasarkan 
pemaparan mengenai permasalahan kebutuhan 
kayu yang semakin meningkat, alternatif solusi 
pengganti kayu, serta potensi pada batang pisang 
                 
PRISMA FISIKA Vol. 9, No. 3 (2021), Hal. 221 – 227    ISSN: 2337-8204  
  
  222 
 
kepok, maka pada penelitian ini akan dilakukan 
pabrikasi papan komposit berbahan baku serat 
batang pisang kepok. Perekat yang digunakan 
adalah urea formaldehida sebanyak 16%. Kajian 
papan serat akan difokuskan pada variasi ukuran 
serat batang pisang kepok (serat lolos ayakan mesh 
6, mesh 7, mesh 8, mesh 10, dan mesh 12). Untuk 
melihat pengaruh ukuran serat terhadap kualitas 
papan komposit dilakukan pengujian sifat fisis dan 
mekanis yang mengacu pada [9].  
2. Metodologi  
A. Alat dan Bahan  
Ayakan, digunakan sebagai menyeleksi ukuran 
serat. Untuk ukuran ayakan yang dipakai mesh 6, 
mesh 7, mesh 8, mesh 10, dan mesh 12. Cetakan 
terbuat dari kayu berukuran (30×30×1) cm, 
desikator, untuk pengondisian sampel, 
Hammermill, untuk menghancurkan batang pisang 
kepok. Mikrometer, mistar, dan jangka sorong 
digunakan untuk mengukur sampel. Table saw, 
untuk memotong pola papan komposit yang akan di 
uji. Neraca analitik digital, untuk mengukur massa 
kadar air, pengembangan tebal pada tahap 
pengujian. Timbangan digital, digunakan untuk 
menimbang massa bahan, massa perekat. Oven alat 
yang digunakan untuk mengeringkan bahan. 
Kempa panas (Hot Press) digunakan sebagai 
pemberi tekanan pada papan komposit agar sesuai 
dengan ketebalan yang digunakan. Universal 
Testing Machine, sebagai alat uji papan komposit. 
Wadah, digunakan untuk tempat pencampuran 
serat dan perekat. Parang, digunakan untuk 
memotong batang pisang. Bahan-bahan yang 
digunakan Batang pisang kepok Katalis (NH4Cl), 
Parafin, Urea formaldehida (UF), Lem lilin. 
B.  Persiapan bahan baku dan Pembuatan 
 Penelitian dimulai dengan pengumpulan 
limbah batang pisang kepok. Batang pisang kepok 
kemudian dibersihkan, dipotong dengan parang, 
dan dikeringkan dengan sinar matahari untuk 
mengurangi kadar air sebelum dilakukan 
pemanasan dengan cara dioven selama 24 jam 
dengan suhu 60 – 80 oC. Batang pisang yang telah 
dipotong kemudian dihancurkan menggunakan 
hammermill. Batang pisang yang sudah menjadi 
serat kemudian diayak menggunakan ayakan. 
Ukuran mesh yang digunakan adalah ukuran mesh 
6, mesh 7, mesh 8, mesh 10, dan mesh 12. Langkah 
awal pembuatan papan komposit yaitu dengan 
menimbang massa bahan dan perekat sesuai 
perbandingan massa bahan dan perekat. Perekat 
urea formaldehida yang digunakan dengan kadar 
52% dengan konsentrasi 16% dari berat kering 
bahan baku. Untuk proses mempercepat 
pengerasan perlu penambahan ammonium klorida 
25% katalis sebanyak 0,1% dari berat bahan baku 
dan parafin cair 40% untuk menghambat air masuk 
ke dalam papan komposit sebanyak 1% dari bahan 
baku. Ukuran benda uji papan komposit bisa dilihat 
pada Gambar 2.1. Target kerapatan papan komposit 
yang dipabrikasi adalah sekitar 0,70 g/cm3. 
Berdasarkan target tersebut, maka bahan baku 







Gambar 1. Bentuk dan ukuran papan komposit 
Serat batang pisang kepok, perekat, parafin, dan 
katalis kemudian dimasukkan ke dalam wadah. 
Pembuatan papan komposit dilakukan sesuai 
dengan hitung massa yang didapat kan. Nilai massa 
setiap bahan ditimbang  menggunakan timbangan 
digital, setelah itu proses pencampuran dilakukan 
secara manual menggunakan tangan. Serat dan 
perekat yang sudah tercampur kemudian dicetak 
pada cetakan kayu yang dialas dengan plat seng 
kemudian diberi tekanan pendahuluan untuk 
memadatkan lembaran dengan cara dilakukan 
secara manual. Lembaran yang telah dipadatkan 
tersebut kemudian dikempa panas dengan tekanan 
25 Pa dan suhu 150˚C selama 10 menit yang 
bertujuan untuk mematangkan perekat dan 
mencapai ketebalan 1 cm. Pengkondisian dilakukan 
selama 7 hari agar kadar air papan komposit 
mencapai kesetimbangan setelah melalui proses 
pengempaan panas.  















Gambar 2. Pola pemotongan tampak atas 
Setelah dilakukan pengondisian, kemudian 
papan komposit dipotong menggunakan table saw 
sesuai dengan ukuran contoh uji dan dilakukan 
pengujian sifat fisik dan mekanik. Contoh uji 
mengacu pada standar JIS A 5908-2003. Pola 
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pemotongan contoh uji bisa dilihat pada Gambar 2 
adalah ukuran sampel 1 uji untuk kerapatan dan 
kadar air (10×10×1) cm. 2 adalah ukuran sampel 2 
uji untuk pengembangan tebal (5×5×1) cm. 3 
adalah ukuran sampel uji 3 untuk MOE dan MOR 
(5×20×1) cm. 4 adalah ukuran sampel uji 4 untuk 
kekuatan rekat internal (5×5×1) cm. 5 adalah 
ukuran sampel uji 5 kuat pegang sekrup (5×10×1) 
cm.  
D. Pengujian papan komposit 
 Kerapatan 
Kerapatan adalah nilai perbandingan antara 
massa dengan volume papan komposit. Makin 
tinggi kerapatan papan komposit yang akan dibuat, 
maka semakin besar tekanan yang digunakan pada 
saat pengempaan [10]. Pembuatan produk papan 
komposit, nilai dari kerapatan merupakan faktor 
penting dengan melihat jenis bahan yang 





                                 (1) 
dengan 𝜌 adalah kerapatan papan (g/cm3), 𝑚 
adalah massa sampel uji (g), dan 𝑉 adalah volume 
sampel uji (cm3).  
 Kadar Air 
Kadar air merupakan jumlah kandungan air 
yang terdapat dalam suatu benda dinyatakan dalam 
persen. Kadar air papan komposit akan semakin 
rendah dengan semakin meningkatnya suhu dan 
semakin banyaknya perekat yang digunakan 
karena ikatan antar serat akan semakin kuat 
sehingga air sukar untuk masuk ke dalam papan 
komposit. Kadar air diperoleh dengan mengetahui 
massa awal dan massa akhir sampel. Nilai kadar air 




× 100%                  (2) 
dengan 𝐾𝐴  adalah kadar air (%), 𝑚𝑎  adalah massa 
awal bahan sebelum dikeringkan (g), dan 𝑚𝑘 
adalah massa akhir bahan setelah dikeringkan (g).  
 Pengembangan Tebal 
Pengembangan tebal adalah nilai dari besarnya 
pertambahan tebal papan komposit terhadap 
dimensi awal papan komposit sebelum dan setelah 
direndam selama 24 jam dan dinyatakan dalam 
persen. Nilai pengembangan tebal dapat dihitung 




× 100%               (3) 
dengan 𝑃  adalah pengembangan tebal (%), 𝑇1 
adalah bahan sebelum perendaman (cm), dan 𝑇2 
adalah bahan setelah perendaman (cm).  
 Modulus of Elasticity (MOE) 
MOE adalah keteguhan lentur ukuran ketahanan 
papan untuk mempertahankan bentuk yang 
berhubungan dengan kekakuan papan. Semakin 
tinggi nilai MOE bahan, semakin sedikit perubahan 
bentuk yang terjadi apabila diberi gaya. Keteguhan 
lentur dapat dinyatakan sebagai suatu angka yang 
menunjukkan kekakuan suatu benda yang berlaku 
hanya Alam batas proporsi. Modulus elastis bekerja 
pada batas proporsi ataupun daerah elastis. Nilai 





                         (4) 
dengan 𝐸  adalah modulus elastisitas (N/mm2), ∆𝑝 
adalah rentang beban yang diterima sampel (N), 𝑙 
adalah jarak bentangan (mm), ∆𝛿  adalah rentang 
defleksi (mm), 𝑏  adalah lebar (mm), dan ℎ  adalah 
tebal (mm). 
 Modulus of Rupture (MOR) 
MOR merupakan suatu sifat mekanis papan 
yang menunjukkan kekuatan dalam menahan suatu 
beban. MOR ditentukan dari beban maksimum 
dikali dengan jarak sangga dibagi luas penampang. 
Beban minimum diperoleh dari pengujian sampel 
dan alat uji yang sama dengan pengujian MOE dari 
pengujian contoh uji hingga mengalami 
kerusakan/patah. Nilai MOR dapat dihitung 




                          (5) 
dengan MOR adalah modulus patah (N/mm2), 𝑝 
adalah massa maksimum yang diterima sampel (N), 
𝑙  adalah jarak bentangan (mm), 𝑏  adalah lebar 
(mm), dan ℎ adalah tebal (mm). 
 Keteguhan Rekat Internal (IB) 
Keteguhan rekat merupakan suatu ukuran 
ikatan antar bahan dalam lembaran papan 
komposit yang juga merupakan kekuatan tarik 
tegak lurus bidang panel. Papan yang memiliki 
keteguhan rekat internal yang rendah dapat 
terkelupas dalam pemakaian apabila tegangan 
pengembangan terjadi dalam pelapis bertegangan 
tinggi direkatkan pada permukaannya. Nilai 
keteguhan rekat dapat dinyatakan dalam 




                               (6) 
dengan 𝐼𝐵 adalah keteguhan rekat (N/mm2), dan 𝑃 
adalah beban maksimum (N), 𝐴  adalah luas 
penampang (mm2). 
 Kuat Pegang Sekrup 
Kuat pegang sekrup merupakan ketahanan 
massa maksimum saat tercabut dari sekrup pada 
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contoh uji dalam satuan (N). Nilai kuat pegang 
sekrup dapat dihitung berdasarkan persamaan [9].    
𝐾𝑃𝑆 = 𝑃𝑀𝐴𝐾𝑆                         (7) 
dengan 𝐾𝑃𝑆  adalah kuat pegang sekrup (N), dan 
𝑃𝑚𝑎𝑘𝑠 adalah massa maksimum (N).  
3. Hasil dan Pembahasan        
 Kerapatan papan komposit  
Berdasarkan penelitian yang telah dilakukan, 
nilai kerapatan pada papan komposit serat 
diperoleh dengan menggunakan persamaan (1). 
Nilai kerapatan ini disajikan pada Gambar 3 dengan 
nilai berkisar antara 0,721 g/cm3 sampai 0,741 
g/cm3. Kerapatan tertinggi terdapat pada sampel 
ke-5 dengan variasi ukuran mesh 12 (ukuran serat 
halus). Secara keseluruhan kerapatan papan 
komposit serat yang dibuat melalui penelitian 
semua sampel sudah memenuhi JIS A 5908-2003 
bahwa rentang nilai kerapatan berada pada 0,4 
g/cm3 s.d. 0,9 g/cm3. 
 
Gambar 3. Grafik nilai kerapatan papan komposit 
terhadap variasi ukuran serat 
Hasil nilai kerapatan pada ukuran serat lolos mesh 
6 dan mesh 7 adalah yang paling mendekati target 
yaitu 0,72 g/cm3. Semakin kecil ukuran serat 
terlihat bahwa nilai kerapatan semakin tinggi. 
Faktor yang mempengaruhi nilai kerapatan adalah 
filler yang digunakan. Hal ini disebabkan ukuran 
serat yang lebih kecil dapat menjalin ikatan rekat 
dengan baik dibandingkan partikel kasar sewaktu 
proses pengempaan berlangsung. Ukuran serat 
yang halus dan yang lebih kecil memiliki ikatan 
yang baik pada perekat sehingga udara yang 
terdapat pada papan komposit akan lebih sedikit 
berongga [12]. Semakin kecil ukuran serat 
menyebabkan meningkat nilai kerapatannya.  
 Kadar Air  
Kadar air merupakan jumlah air yang ada di 
dalam papan komposit serat yang bisa berubah 
sesuai kondisi lingkungan. Nilai kadar air diperoleh 
dengan menggunakan persamaan (2). Nilai kadar 
air pada masing-masing sampel disajikan pada 
grafik di Gambar 4. Berdasarkan penelitian yang 
telah dilakukan, nilai rentang untuk kadar air pada 
papan komposit serat sebesar 11,11% s.d. 27,13%. 
Nilai kadar air yang memenuhi JIS A 5908-2003 
gambar  
adalah sampel 2 (serat lolos mesh 7) yaitu 11,11%. 




Gambar 4. Grafik nilai kadar air papan komposit 
terhadap variasi ukuran serat 
Kadar air diperlukan dalam papan komposit 
karena UF dapat berikatan dengan filler saat di 
dalamnya terdapat kandungan air. Jumlah air di 
dalamya tidak boleh terlalu sedikit maupun terlalu 
banyak karena saat diperoleh nilai kadar air 
semakin besar maka papan komposit akan 
mengalami kerusakan karena sifat dari bahan baku 
filler yang digunakan dan jika nilai yang didapat 
semakin kecil maka kerusakan atau pembusukan 
pada papan komposit akan semakin kecil, nilai 
kadar air juga dipengaruhi oleh ikatan antar serat 
dan perekat untuk terbentuknya papan komposit 
yang kuat saat pengujian agar air sulit mengisi 
rongga-rongga papan komposit tersebut [11]. 
 Pengembangan Tebal 
Pengembangan tebal merupakan pertambahan 
tebal papan setelah diuji pada perendaman selama 
24 jam [13]. Nilai pengembangan tebal diperoleh 
dengan menggunakan persamaan (3) dan dapat 
dilihat pada grafik di Gambar 3.3. Nilai 
pengembangan tebal berkisar antara 35,83% 
sampai 51,69%. Berdasarkan hasil yang diperoleh, 
maka tidak ada sampel yang memenuhi JIS A 5908-
2003 karena standar ini mensyaratkan nilai 
pengembangan tebal maksimal adalah 12%. 
 
Gambar 5. Grafik nilai pengembangan tebal papan 







































































Variasi ukuran serat (mesh)
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Tingginya nilai pengembangan tebal dikarenakan 
beberapa faktor, yaitu sifat material penyusun 
papan komposit dan sifat penyerapan air, dimana 
semakin tinggi nilai kadar air maka pengembangan 
tebal akan semakin meningkat. Serat yang 
berukuran besar/halus, lebih mudah dan sangat 
banyak menyerap air sehingga mempengaruhi 
pengembangan tebal papan komposit yang 
dihasilkan [14]. Mengingat bahwa matriks juga 
tidak tersebar merata, maka filler tidak terikat 
dengan baik dengan matriks. Hal ini menyebabkan 
saat papan direndam air terjadi pengembangan 
yang cukup besar. Nilai pengembangan tebal yang 
paling kecil diantara seluruh sampel yang ada 
adalah sampel dengan ukuran serat lolos mesh 7 
yaitu 34,83%. 
 MOE 
MOE merupakan pertahanan papan komposit 
terhadap adanya beban yang diberikan untuk 
melihat bagaimana perubahan bentuk papan 
komposit serat. Nilai MOE diperoleh menggunakan 
persamaan (4). Nilai MOE disajikan grafik pada 
Gambar 3.4. 
 
Gambar 6. Grafik nilai MOE papan komposit 
terhadap variasi ukuran serat 
Nilai MOE pada papan komposit serat batang 
pisang kepok berkisar antara 380,37 N/mm2 
sampai 898,84 N/mm2. Nilai MOE tertinggi 
terdapat pada sampel 5 yaitu ukuran serat yang 
paling halus sedangkan untuk nilai paling rendah 
pada sampel 4 (mesh 10). Secara keseluruhan nilai 
MOE papan komposit yang dibuat belum memenuhi 
JIS A 5908-2003 yang mensyaratkan nilai minimal 
MOE sebesar 20.500 N/mm2. Nilai MOE yang 
diperoleh tidak dapat dijelaskan karena tidak ada 
trend pada grafik di Gambar 6. Secara teori untuk 
papan partikel, partikel yang memiliki ukuran 
sedang memiliki sifat mekanis yang lebih baik 
dibandingkan partikel berukuran kecil/halus dan 
kecenderungan lainnya diindikasi karena kondisi 
sampel yang kurang baik, yaitu matriks yang tidak 
merata di dalam papan komposit dimana 
kurangnya pendistribusian serat yang tidak merata 
yang mengakibatkan terjadinya void (ruang 
kosong) dalam struktur komposit dan terjadi 
penurunan. 
 MOR 
MOR adalah kemampuan papan komposit untuk 
menahan beban batas maksimum. Nilai MOR 
diperoleh menggunakan persamaan (5). Nilai MOR 





Gambar 7. Grafik nilai MOR papan komposit 
terhadap variasi ukuran serat 
Nilai  MOR pada papan komposit berkisar 2,53 
N/mm2 sampai 4,55 N/mm2. Secara keseluruhan 
semua sampel nilai MOR belum memenuhi JIS A 
5908-2003 yang mensyaratkan nilai MOR minimal 
13 N/mm2.  Nilai MOR tertinggi terdapat pada 
sampel 2 untuk ukuran serat lolos mesh 7 yaitu 4,55 
N/mm2. [15] menyatakan bahwa nilai MOR 
dipengaruhi oleh kandungan dan jenis bahan 
perekat yang digunakan, daya ikat perekat dan 
panjang serat. Hal ini bersesuaian dengan hasil 
yang diperoleh bahwa serat lolos mesh 7 tergolong 
ke dalam serat panjang. 
 Keteguhan Rekat Internal (IB) 
Keteguhan rekat internal (IB) merupakan salah 
satu sifat mekanik yang menunjukkan besarnya 
nilai daya rekat antara filler dan matriks. Nilai IB 
diperoleh menggunakan persamaan (6). Nilai IB 
disajikan dalam grafik pada Gambar 8. Nilai IB 
untuk seluruh sampel belum memenuhi JIS A 5908-
2003 yang mensyaratkan nilai IB minimal 2 
N/mm2. Kecenderungan nilai IB pada grafik di 
Gambar 8 terlihat bahwa nilai keteguhan rekat 
internal semakin menurun saat ukuran serat 
diperkecil. Rendahnya nilai IB saat ukuran serat 
diperkecil mengindikasi bahwa jumlah perekat UF 













































Variasi ukuran serat (mesh)
                 
PRISMA FISIKA Vol. 9, No. 3 (2021), Hal. 221 – 227    ISSN: 2337-8204  
  
  226 
 
 
Gambar 8. Grafik nilai keteguhan rekat papan 
komposit terhadap variasi ukuran 
serat 
 Kuat Pegang Sekrup 
Kuat pegang sekrup merupakan kemampuan 
papan komposit untuk menahan sekrup yang 
ditanamkan pada papan komposit tersebut. Nilai 
kuat pegang sekrup diperoleh menggunakan 
persamaan (7). Nilai kuat pegang sekrup disajikan 
grafik pada Gambar 9. 
 
Gambar 9. Grafik nilai kuat pegang sekrup papan 
komposit terhadap variasi ukuran serat 
Hasil kuat pegang sekrup pada Gambar 3.7 untuk 
nilai tertinggi terdapat pada sampel 1 untuk ukuran 
serat lolos mesh 6 (ukuran kasar) dengan nilai 
153,615 N. Sedangkan nilai kuat pegang sekrup 
terendah terdapat pada sampel 5 untuk ukuran 
serat lolos mesh 12 (ukuran serat halus) dengan 
nilai 72,03 N. Secara keseluruhan nilai yang didapat 
untuk kuat pegang sekrup belum memenuhi JIS A 
5908-2003 yang mensyaratkan nilai minimal 400 
N. Berdasarkan grafik pada Gambar 9 terlihat 
bahwa semakin besar ukuran serat maka semakin 
tinggi nilai kuat pegang sekrup. Salah satu faktor 
yang menyebabkan nilai kuat pegang sekrup tinggi 
yaitu keteguhan rekat antara filler dan matriks. Saat 
nilai IB tinggi maka nilai kuat pegang sekrupnya 
juga akan tinggi.  
4. Kesimpulan  
Berdasarkan hasil yang telah diperoleh pada 
pemanfaatan serat batang pisang kepok sebagai 
bahan baku pembuatan papan komposit serat, 
diperoleh kesimpulan semakin besar ukuran mesh 
atau ayakan pada serat batang pisang kepok yang 
lolos menyebabkan penurunan kualitas papan 
komposit. Secara umum ukuran serat yang paling 
baik untuk dijadikan bahan baku pembuatan papan 
komposit serat adalah ukuran serat kasar/panjang. 
Pada penelitian ini sampel dengan ukuran serat 
lolos mesh 7 merupakan sampel yang paling baik. 
Nilai pengujian sifat fisis dan mekanis untuk papan 
komposit serat lolos mesh 7 adalah kerapatan 
dengan nilai 0,72 g/cm3 kadar air 11,11%, 
pengembangan tebal 35,83%, MOE 574,81 N/mm2, 
MOR 4,55 N/mm2, keteguhan rekat 0,04 N/mm2, 
dan kuat pegang sekrup 129,605 N.  
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